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Verfahren zur Handhabung eines Blisters in einer 
Blister-Verpackungsmaschine und Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verf ahrens . 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Umsetzen eines 
Blisters in einer Blister-Verpackungsmaschine, wobei der 
Blister mittels der Umsetzvorrichtung an einem Bereitstel- 
lungsplatz erfassbar ist und auf einem Ablegeplatz einer 
taktweise angetriebenen, weiterf uhrenden Fordervorrichtung 
ablegbar ist. Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Handhabung eines Blisters in einer Blister- 
Verpackungsmaschine r wobei der Blister von einer Umsetzvor- 
richtung an einem Bereitstellungsplatz erf asst und auf ei- 
nem Ablegeplatz einer taktweisen angetriebenen, weiterfuh- 
renden Fordervorrichtung abgelegt wird. 

In einer Blister-Verpackungsmaschine werden in einer endlo- 
sen Folienbahn eine Vielzahl von Napfen ausgebildet, in die 
jeweils ein Oder mehrere Produkte abgelegt werden, bei de- 
nen es sich beispielsweise urn Pharmazeutika, insbesondere 
Tabletten oder Dragees, handeln kann . Anschlieiiend wird ei- 
ne Deckfolie auf gesiegelt , die die Produkte in den Napfen 
dicht einschlieflt . Das auf diese Weise gebildete Blister- 
band wird in einer Stanz- oder Schneideinheit in Blister- 
streifen (im folgenden Blister genannt) getrennt. 

Fe001088.rtf 



Bei einer bekannten Blister-Verpackungsmaschine wird der 
Blister mittels einer Umsetzvorrichtung, bei der es sich in 
vielen Fallen urn eine sogenannte Zykloide handelt, ergrif- 
5 fen und auf der Oberseite eines weiterf uhrenden Forderban- 
des abgelegt. Das Forderband tragt auf Abstand angeordnete 
Wande oder Finger, zwischen den jeweils eine Zelle gebildet 
ist. In jede Zelle wird ein Blister eingelegt und mittels 
des Forderbandes weitertransportiert . 

0 

Insbesondere bei der Verpackung von Medikamenten ist es in 
vielen Fallen notwendig, mehrere Blister in eine Falt- 
schachtel oder eine andere Umverpackung einzufiillen. Zu 
diesem Zweck muss aus den einzelnen Blistern ein Stapel mit 
5 einer entsprechenden Anzahl von Blistern gebildet werden, 
der dann in die Faltschachtel oder die andere Umverpackung 
verpackt wird. Zur Bildung des Stapels ist eine spezielle 
Stapeleinheit vorgesehen, die am Ende des Forderbandes an- 
geordnet ist. Unmittelbar vor der Stapeleinheit werden die- 
0 jenigen Blister, die als unvollstandig und/oder undicht er- 
kannt wurden, aussortiert und es wird eine Anwesenheitskon- 
trolle der Blister durchgef lihrt . Auf diese Weise ist es so- 
wohl geratetechnisch als auch handhabungstechnisch relativ 
aufwandig, bis ein Stapel aus einer gewiinschten Anzahl von 
Blistern gebildet ist und an eine nachgeschaltete Karto- 
niervorrichtung ubergeben werden kann. Daruber hinaus sind 
bei einer Anderung des Blisterf ormats eine Vielzahl von An- 
passungen und Umstellungen vorzusehen, wodurch die Still- 
standszeiten der Verpackungsmaschine erhoht sind. 
0 

Die DE 199 17 436 C2 beschreibt eine gattungsgemafie Vor- 
richtung zum Umsetzen eines Blisters an eine Fordervorrich- 
tung. Die Umsetzvorrichtung ist als Absenkvorrichtung aus- 
gebildet, welche das Stanzwerkzeug durchgreift, urn die 
5 Blister auf die unterhalb des Stanzwerkzeuges vorgesehene 
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Fordervorrichtung abzulegen. Nachteilig ist insbesondere 
die zum Umsetzen des .Blisters erf orderliche relativ lange 
Taktzeit, da das Stanzwerkzeug wahrend des Transportes des 
Blisters nach unten auf die Fordervorrichtung blockiert ist 
^ 5 und die Umsetzung uberdies in Abhangigkeit mit dem Vorzug 
des Blisterbands geschehen muss. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
und ein Verfahren der genannten Art zu schaffen, mit dem 
10 ein Stapel aus mehreren Blistern in einfacher und schneller 
Weise ausgebildet werden kann. 

Hinsichtlich der Vorrichtung wird die oben genannte Aufgabe 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 

15 Dabei ist vorgesehen, dass die Umsetzvorrichtung einen 

Hauptarm, der mittels einer ersten Antriebsvorrichtung um 
eine erste Schwenkachse schwenkbar ist, und einen am Haupt- 
arm gelagerten Nebenarm umfasst, der mittels einer zweiten 
Antriebsvorrichtung um eine zweite Schenkachse relativ zum 

20 Hauptarm schwenkbar ist und eine Auf nahmevorrichtung zur 
Aufnahme des Blisters tragt . Vorzugsweise ist sowohl der 
Hauptarm als auch der Nebenarm jeweils bidirektional 
schwenkbar und kann somit eine reversierende Bewegung aus- 
fiihren, wobei als Antriebsvorrichtung jeweils ein direkt 
anzusprechender Servormotor vorgesehen ist. 

Der Hauptarm, der vorzugsweise wesentlich groJier als der 
Nebenarm ist, dient im Wesentlichen zur Uberbriickung des 
Abstandes zwischen dem Bereits tellungsplatz und dem Able- 

30 geplatz, wahrend die Feinpositionierung des Blisters im We- 
sentlichen durch die Ansteuerung des Nebenarms und dessen 
Schwenkung relativ zum Hauptarm erfolgt. Die uberlagerten 
Schwenkbewegungen des Hauptarms und des Nebenarms ergeben 
die resultierende Bewegung des Blisters zwischen dem Be- 

35 reitstellungsplatz und dem Ablegeplatz, wobei auch hier 
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vorgesehen ist, dass die Umsetzvorrichtung fur verschiedene 
Blister des Stapels unterschiedliche Bewegungen des Haupt- 
arms und/oder des Nebenarms ausfiihrt, urn den Blister auf 
diese Weise moglichst nahe an seine endgiiltige Position in- 
5 nerhalb des Stapels zu bringen. 

In bevorzugter Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die erste 
Schwenkachse des Hauptarms und die zweite Schwenkachse des 
Nebenarms parallel zueinander verlaufen. Dabei kann die 
0 erste Schwenkachse des Hauptarms gestellfest sein, wahrend 
die zweite Schwenkachse des Nebenarms am Hauptarm ausgebil- 
det ist und mit diesem bewegt wird. 

Zur Anpassung an sehr unterschiedliche Blisterf ormate kann 
5 vorgesehen sein, dass der Abstand der beiden Schwenkachsen 
veranderbar ist, was in einfacher Weise dadurch erreicht 
werden kann, dass die frei auskragende Lange des Hauptarms 
durch axiale Verschiebung des Hauptarms verandert werden 
kann. Daruber hinaus kann vorgesehen sein, den Abstand der 
0 beiden Schwenkachsen wahrend der Umsetzbewegung mittels ei- 
ner weiteren Antriebsvorrichtung zu andern . 

Bei der Auf nahmevorrichtung, die am Nebenarm angeordnet ist 
und "den Blister wahrend des Umsetzens festhalt, kann es 
sich in bekannter Weise urn eine Saugvorrichtung handeln. 
In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
dass der Bereitstellungsplat z direkt an der Stanz- oder 
Schneidvorrichtung ausgebildet ist, mit der der Blister aus 
einem Blisterband herausgetrennt wird. Dabei wird derjenige 
0 Abschnitt des Blisterbandes , der den herauszutrennenden 
Blister bildet, bereits vor Aktivierung der Stanz- oder 
Schneidvorrichtung von der Auf nahmevorrichtung bzw. Saug- 
vorrichtung ergriffen, woraufhin dann der Blister aus dem 
Blisterband herausgetrennt wird, wobei der Blister bereits 
5 von der Umsetzvorrichtung sicher gehalten ist. 
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Vorzugsweise ist die Umsetzvorrichtung an der der Stanz- 
oder Schneidevorrichtung entgegengesetzten Seite des 
Blisters angeordnet, so dass der Umsetzvorgang ganzlich un- 
abhangig von dem Stanz- und/oder Schneidvorgang geschehen 
kann und ferner sichergestellt ist, dass es zu keiner Kol- 
lision der Umsatzvorrichtung mit der mit Vorschub beauf- 
schlagten Blisterfolie kommen kann. 

Urn unvollstandige und/oder undichte Blister aussortieren zu 
konnen, kann in Weiterbildung der Erfindung ein Auswurf- 
schacht vorgesehen sein, in den der Blister mittels der Um- 
setzvorrichtung eingebracht werden kann. Vorzugsweise weist 
der Auswurfschacht einen Abstreifer auf, mittels dessen der 
Blister von der Auf nahmevorrichtung abstreifbar ist. Der 
auf diese Weise geloste Blister fallt in den Auswurfschacht 
und wird einer Sammelstation fur auszusortierende Blister 
zugef uhrt . 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 11 gelost. Dabei ist 
vorgesehen, daSs die Blister direkt auf dem Ablegeplatz 
wahrend eines Taktes der Fordervorrichtung zu einem Stapel 
aufgeschichtet werden. Erf indungsgemaft erfolgt die Stape- 
lung der Blister somit unmittelbar bei der Ubergabe an die 
Fordervorrichtung, so dass eine nachgeschaltete Stapelein- 
heit entf alien kann. Ein einzelner Takt der Fordervorrrich- 
tung dauert solange, bis mittels der Umsetzvorrichtung der 
gewiinschte Stapel auf der Fordervorrichtung bzw. dem For- 
derband aufgebaut ist. Der auf diese Weise gebildete Stapel 
von Blistern kann von der Fordervorrichtung direkt der wei- 
teren Verarbeitung, beispielsweise einer Kartoniervorrich- 
tung ubergeben werden und bei einer Anderung des Blister- 
formats sind nur sehr wenige Umstellungen notwendig, da 
keine Stapeleinheit vorgesehen ist. 



Dadurch, dass den verschiedenen Blistern des Stapels unter- 
schiedliche Bewegungen der Umsetzvorrichtung zugeordnet. 
sind, kann die Umsetzvorrichtung bei dem unteren Blister 
des Stapels tiefer in die Zelle eintauchen als beim oberen 
Blister des Stapels , wenn auf der Transportvorrichtung meh- 
rere Zellen ausgebildet sind, in denen jeweils ein Blister- 
stapel aufgestapelt wird. Durch unterschiedliche Bewegungen 
der Umsetzvorrichtungen fur die verschiedenen Blister des 
Blisterstapels ist gewahrleistet , dass die Blister jeweils 
nahe ihrer Sollposition innerhalb des Stapels von der Um- 
setzvorrichtung abgegeben werden, ohne dass es zu unkon- 
trollierten langen Fallbewegungen der Blister kommt, die zu 
einer Ruckfederung und einem Umkippen des Blisters fiihren 
konnen . Jede Bewegung der Umsetzvorrichtung kann dabei sehr 
schnell und ohne Rucksicht auf den Vorzug des Blisterbands 
geschehen. Wahrend die Blister einerseits einzeln von der 
Auf nahmevorrichtung ergriffen werden konnen, ist es selbst- 
verstandlich auch moglich, dass zugleich mehrere Blister 
von der Auf nahmevorrichtung ergriffen werden. 

Die Blister mussen in bekannter Weise aus einem Blisterband 
mitt els einer Stanz- oder Schneidvorrichtung herausgetrennt " 
werden. In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vor- 
gesehen, dass der Bereitstellungsplatz direkt an der Stanz- 
oder Schneidvorrichtung ausgebildet ist, d.h. die Umsetz- 
vorrichtung ubernimmt den Blister an der Stanz- oder 
Schneidvorrichtung, unmittelbar nachdem er aus dem Blister- 
band herausgetrennt wurde . Auf diese Weise wird ein Zwi- 
schenlager vermieden, wobei aufgrund des Angriffs der Auf- 
nahmevorrichtung an der Stanz- oder Schneidvorrichtung ent- 
gegengesetzten Seite des Blisters sichergestellt ist, dass 
es zu keiner Kollision der Auf nahmevorrichtung mit der mit 
Vorschub beauf schlagten Blisterfolie kommen kann. 



In einer herkommlichen Blister-Verpackungsmaschine ist \ib- 
licherweise bereits vor der Stanz- oder Schneidvorrichtung 
die Vollstandigkeit der Fiillung der Napfe und/oder die 
Dichtheit der Blister uberpriift worden und in der Maschi- 
nensteuerung ist es bekannt, welche Blister aussortiert 
werden miissen. Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird die 
Aussortierung unvollstandiger und/oder undichter Blister 
direkt mittels der Umsetzvorrichtung vorgenommen . Nachdem 
die Umsetzvorrichtung den Blister am Bereitstellungsplatz 
aufgenommen hat, kann der Antrieb der. Umsetzvorrichtung von 
der Maschinensteuerung in unterschiedlicher Weise angesteu- 
ert werden. Wenn der Blister als ordnungsgemaB erkannt ist, 
wird die Umsetzvorrichtung so angesteuert, dass sie den 
Blister in genannter Weise zum Aufbau eines Stapels verwen- 
det. Falls der Blister jedoch als nicht ordnungsgemafi er- 
kannt wurde, fuhrt die Umsetzvorrichtung nach dem Aufnehmen 
des Blisters eine andere Bewegung vorzugsweise in Gegen- 
richtung zu dem normalen Bewegungsablauf aus und fiihrt den 
Blister einer Sammelstation fur nicht ordnungsgemaJie 
Blister zu. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass 
die unvollstandigen und/oder undichten Blister mittels der 
Umsetzvorrichtung einem Auswurf schacht zugefiihrt werden, in 
dem sie beispielsweise infolge ihres Eigengewichts der Sam- 
melstation fur auszusortierende Blister zugefiihrt werden. 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
der folgenden Beschreibung eines Ausf iihrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer er- 

f indungsgemaften Umsetzvorrichtung bei der 
Ubernahme eines Blisters, 



Figur 2 die Vorrichtung gemafl Fig. 1 beim Umsetzen 

eines ordnungsgemaBen Blisters , 

Figur 3 die Vorrichtung gemaB Fig. 2 beim Einset- 

5 zen des Blisters in eine Zelle einer For- 

dervorrichtung, 
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Figur 4 die Vorrichtung gemaB Fig. 3 beim Ablegen 

des Blisters, 



Figur 5 



die Vorrichtung gemaB Fig. 4 beim Ablegen 
eines weiteren Blisters, 



Figur 6 



die Vorrichtung gemaB den Fig. 4 und 5 
beim Ablegen eines dritten Blisters,, 



Figur 7 



die Vorrichtung beim Aussortieren eines 
nicht ordnungsgemaBen Blisters und 
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Figur 8 



die Vorrichtung gemaB Fig. 7 unmittelbar 
vor dem Abgeben des nicht ordnungsgemaBen 
Blisters an einen Auswurf schacht . 



Bei einer in den Figuren nur ausschnittsweise dargestellten 
Blister-Verpackungsmaschine 10 wird in herkommlicher Weise 
ein endloses Blisterband 11 hergestellt, das eine Vielzahl 
von Napfen 12 aufweist, in denen jeweils zumindest ein Pro- 
dukt abgelegt ist, wobei die Napfe 12 in bekannter Weise 
mit einer Deckfolie 12a verschlossen sind. 



Das Blisterband 11 wird einer Schneid- oder Stanzvorrich- 
tung 13 zugefuhrt, mittels der aus dem Blisterband 11 ein 
streif enf ormiger Blister 22 herausgetrennt . 
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Die Blister-Verpackungsmaschine 10 umfasst des Weiteren ei- 
ne weiterfiihrende Fordervorrichtung 18, die als ein endlos 
liber Umlenkrollen 21 verlaufendes Forderband 19 ausgebildet 
ist, das auf seiner AuJienseite eine Vielzahl von abstehen- 
den, auf Abstand angeordneten Wanden 27 tragt, zwischen de- 
nen jeweils Zellen 2 6 gebildet sind. 

Mittels einer Umsetzvorrichtung 20 konnen die Blister 22, 
die mittels der Stanz- oder Schneidvorrichtung 13 aus dem 
Blisterband 11 herausgetrennt werden, in eine Zelle 26 der 
Fordervorrichtung 18 umgesetzt und dort unter Bildung eines 
mehrere Blister 22 umfassenden Stapels S abgelegt werden. 

Die Umsetzvorrichtung 20 umfasst einen scheibenf ormigen 
Trager 15, von dem ein Hauptarm 14 frei auskragt. Der Tra- 
ger 15 kann zusammen mit dem Hauptarm 14 urn eine gestell- 
feste erste Schwenkachse Mi in beide Richtungen verschwenkt 
werden, wie es durch den Doppelpfeil Di angedeutet ist. Als 
Antrieb fur die Schwenkbewegung des Trager s 15 und des 
Hauptarms 14 ist eine nicht dargestellte erste Antriebsvor- 
richtung in Form eines ersten Servormotors vorgesehen. 

Der Hauptarm 14 kann relativ zum Trager 15 verstellt wer- 
den, urn die frei auskragende Lange des Hauptarms 14 zu an- 
dern, wie es durch den Doppelpfeil L angedeutet ist. Nahe 
dem freien Ende des Hauptarms 14 ist ein Nebenarm 16 ange- 
lenkt, der urn eine zweite Schwenkachse M 2 in beide Schwenk- 
richtungen schwenkbar ist, wie es durch den Doppelpfeil D 2 
angedeutet ist. Fur die Schwenkbewegung des Nebenarms 16 
ist eine nicht dargestellte zweite Antriebsvorrichtung bei- 
spielsweise in Form eines zweiten Servomotors vorgesehen. 
Die beiden Schwenkachsen M x und M 2 verlaufen parallel zu- 
einander, wobei der Abstand der Schwenkachsen Mi und M 2 
durch die Verstellung des Hauptarms 14 entsprechend dem 
Doppelpfeil L verandert werden kann. 



Am freien Ende des Nebenarms 16 1st eine Aufnahmevorrich- 
tung 17 in Form eines Saugers ausgebildet, der in bekannter 
Weise mit einem Unterdruck beaufschlagt werden kann. 

Nahe der Bewegungsbahn des freien Endes des . Hauptarras 14 
ist eine Offnung 24 eines Auswurf schachtes 23 angeordnet, 
wobei eine Kante des Of fnungsquerschnittes 24 einen Ab- 
streifer 25 bildet. 

Im folgenden soil anhand der Fig. 1 bis 6 das Umsetzen von 
mehreren Blistern unter Bildung eines Stapels S erlautert 
werden. In der in Fig. 1 dargestellten Stellung liegt die 
Auf nahmevorrichtung 17 auf der der Stanzvorrichtung 13 ab- 
15 gewandten Seite des Blisterbandes 11 an demjenigen Ab- 

schnitt des Blisterbandes 11 an und hat ihn mittels Unter- 
druck angesaugt, der unmittelbar darauf mittels der Stanz- 
oder Schneidvorrichtung 13 aus dem Blisterband 11 unter 
Bildung eines Blisters 22 herausgetrennt wird. 

20 

Unmittelbar nach dem Heraustrennen des Blisters 22 aus dem 
Blisterband 11 schwenkt der Hauptarm 14 urn die erste 
Schwenkachse Mi gemafl den Figuren in Uhrzeigerrichtung 
(siehe Pfeil T x in Fig. 2) , wahrend gleichzeitig der Neben- 
arm 16 urn die zweite ' Schwenkachse M 2 gemaii den Figuren in 
Gegenuhrzeigerrichtung schwenkt (siehe Pfeil T 2 in Fig. 2) . 
Die Bewegungen des Hauptarms 14 und des Nebenarms 16 sind 
so aufeinander abgestimmt und iiberlagert, dass der ergrif- 
fene Blister 22 bis unmittelbar oberhalb einer Zelle 26 der 
30 Fordervorrichtung 18 bewegt und anschlieftend in die Zelle 

eingesetzt wird (siehe Fig. 3 und 4) . Im dargestellten Aus- 
f uhrungsbeispiel bildet der in den Fig. 1 bis 4 dargestell- 
te Blister 22 den unteren Blister eines auf zubauenden Sta- 
pels . 

10 



Die Umsetzvorrichtung 20 kehrt daraufhin in nicht darge- 
stellter- Weise in die in Fig. 1 dargestellte Ausgangsstel- 
lung zuruck und ergreift einen weiteren Blister 22 , der 
dann in die gleiche Zelle 26 der Fordervorrichtung 18 ein- 
gesetzt und auf den dort bereits befindlichen unteren 
Blister des Stapels aufgesetzt wird, wie es in Fig. 5 dar- 
gestellt ist. Anschlieflend wird mittels der Umsetzvorrich- 
tung 20 ein dritter Blister 22 ergriffen und in der Zelle 
26 auf die beiden dort bereits abgelegten Blister aufge- 
legt, wie es in Fig. 6 dargestellt ist. 

Aus dem Vergleich der Darstellungen in den Fig. 4, 5 und 6 
die jeweils die Abgabeposition des unteren Blisters (Fig. 
4) , des mittleren Blisters (Fig. 5) bzw. des oberen , 
Blisters (Fig. 6) des Stapels S zeigen, ist ersichtlich, 
dass die Umsetzvorrichtung 20 bzw. der Hauptarm 14 und der 
Nebenarm 16 fur die einzelnen Blister des Stapels S unter- 
schiedliche Abgabepositionen einnehmen und somit unter- 
schiedliche Bewegungen ausfuhren. In ihrer Abgabeposition 
befinden sich die Blister jeweils bereits sehr nahe an ih~ 
ren endgiiltigen Positionen innerhalb des Stapels. Diese un 
terschiedliche Bewegungssteuerung der Umsetzvorrichtung 
bzw. Des Hauptarms 14 und/oder des Nebenarms 16 ist durch 
die Verwendung von unabhangigen Servomotoren als Antriebs- 
vorrichtung fur den Hauptarm 14 und/oder den Nebenarm 16 
mit hoher Prazision zu gewahrleisten . 

Nachdem mittels der Umsetzvorrichtung 20 ein Stapel S ge- 
wiinschter Hohe in der Zelle 2 6 der Fordervorrichtung 18 
aufgebaut wurde, wird die Fordervorrichtung 18 urn einen 
Takt vorbewegt, so dass in einer darauf f olgenden Zelle 2 6 
ein neuer Stapel in genannter Weise aufgebaut werden kann . 
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Wenn innerhalb der Blister-Verpackungsmaschine 10 stromauf 
der Stanz- oder Schneidvorrichtung 13 bereits festgestellt 
wurde., dass beispielsweise ein Napf 12 nicht ordnungsgemaft 
mit einem Produkt gefiillt ist oder die Deckfolie 12a nicht 
in gewunschter Weise abdichtet, muss der entsprechende 
Blister ausgesondert werden. Dies erfolgt dadurch, dass die 
Umsetzvorrichtung 20 den auszusondernden Blister 22' nicht 
in der Zelle 2 6 der Fordervorrichtung 18 ablegt, sondern 
dem Auswurf schacht 23 zufiihrt, wie es in den Fig. 7 und 8 
dargestellt ist. Ausgehend von der Ubernahmestellung gemaft 
Fig. 1 wird auch beim Umsetzen eines auszusortierenden 
Blisters 22 f der Hauptarm 14 urn die erste Schwenkachse Mi 
in Richtung des Pfeils Ti verschwenkt. Der Nebenarm 16 je- 
doch fiihrt verglichen mit dem Umsetzen eines ordnungsgema- 
flen Blisters eine Schwenkung urn die zweite Schwenkachse M2 
in Gegenrichtung zu seiner sonstigen Bewegung, d.h. gemaft 
den Fig. 7 und 8 in Uhrzeigerrichtung T 2 1 aus . Dabei steht 
der Nebenarm 16 uber das freie Ende des Hauptarms 14 hervor 
und kommt bei der Schwenkung des Hauptarms 14 in die Nahe 
des Abstreifers 25. Durch Abschalten der Aufnahmevorrich- 
tung 17 bzw. des Saugers und/oder infolge Anlage des Ab- 
streifens 25 mit dem auszusondernden Blister 22' wird die- 
ser von der Auf nahmevorrichtung 17 bzw. dem dortigen Sauger 
gelost, so dass der auszusondernde Blister 22 1 vollstandig 
von der Umsetzvorrichtung 20 freikommt und in den Auswurf- 
schacht 23 hineinfallt, an dessen Ende die auszusortieren- 
den Blister 22 1 gesammelt oder abtransportiert werden. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Umsetzen eines Blisters in einer 
Blister-Verpackungsmaschine, wobei der Blister (22, 
22') mittels der Umsetzvorrichtung (20) an einem Be- 
reitstellungsplatz erfassbar ist und auf einem Able- 
geplatz (26) einer taktweise angetriebenen, weiterfuh- 
renden Fordervorrichtung (18) ablegbar ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umsetzvorrichtung (20) einen 
Hauptarm (14), der mittels einer ersten Antriebsvor- 
richtung urn eine erste Schwenkachse (Mi) schwenkbar 
ist, und einen am Hauptarm (14) gelagerten Nebenarm 
(16) umfasst, der mittels einer zweiten Antriebsvor- 
richtung urn eine zweite Schwenkachse (MO relativ zum 
Hauptarm (14) schwenkbar ist und eine Auf nahmevorrich- 
tung (17) zur Aufnahme des Blisters (22) tragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die zweite Schwenkachse (MO parallel zur ersten 
Schwenkachse (Mi) verlauft. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Schwenkachse (Mi) gestellfest 
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ist - 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abstand der Schwenkachsen (Mi, 
M2) veranderbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Aufnahme vorrichtung (17) eine 
Saugvorrichtung ist - 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Bereitstellungsplatz an einer 
Stanz- oder Schneidvorrichtung (13) ausgebildet ist, 
mit der der Blister (22, 22') aus einem Blisterband 
(11) heraustrennbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Umsetzvorrichtung (20) an der der Stanz- oder 
Schneidvorrichtung (13) entgegengesetzten Seite des 
Blisters (22) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Umsetzvorrichtung (20) fur 
die einzelnen Blister (22) des Stapels (S) unter- 
schiedliche Bewegungen des Hauptarms (14) und/oder des 
Nebenarms (16) ausfiihrt. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Auswurf schacht (24) vorgese- 
hen ist, in den der Blister (22 l ) mittels der Umsetz- 
vorrichtung (20) einbringbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Auswurf schacht (24) einen Abstreifer (25) 
aufweist, mittels dessen der Blister (22 ! ) von der 
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Aufnahmevorrichtung (17) abstreifbar 1st. 

11. Verfahren zur Handhabung eines Blisters in einer 
Blister-Verpackungsmaschine, wobei der Blister (22, 

22 f ) von einer Umsetzvorrichtung (20) an einem Bereit- 
stellungsplatz erfasst und auf einem Ablegeplatz (26) 
einer taktweise angetriebenen, weiterf uhrenden Forder- 
vorrichtung (18) abgelegt wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass mehrere Blister (22) mittels einer Aufnahme- 
vorrichtung (17) auf dem Ablegeplatz (26) wahrend ei- 
nes Taktes der Fordervorrichtung (18) zu einem Stapel 

(S) auf geschichtet werden, wobei die Aufnahmevorrich- 
tung (17) an der einer Stanz- oder Schneidvorrichtung 

(13) entgegengesetzten Seite der Blister (22) angreift 
und den einzelnen Blistern (22) des Stapels (S) .unter- 
schiedliche Bewegungen der Umsetzvorrichtung (20) zu- 
geordnet sind. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Bereitstellungsplatz an der Stanz- oder 
Schneidvorrichtung (13) ausgebildet ist, mit der der 
Blister (22, 22') aus einem Blisterband (11) herausge- 
trennt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass unvollstandige und/oder undichte 
Blister (22 f ) mittels der Umsetzvorrichtung (20) aus- 
sortiert werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass die unvollstandigen und/oder undichten Blister 
(22 ! ) mittels der Umsetzvorrichtung (20) einem Aus- 
wurfschacht (23) zugefuhrt werden. 
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Zusammenf assung 

Bei der Handhabung eines Blisters in einer Blister-Ver- 
packungsmaschine wird der Blister von einer Umsetzvorrich- 
tung an einem Bereitstellungsplatz erfasst und auf einem 
Ablegeplatz einer taktweise angetriebenen, weiterf uhrenden 
Fordervorrichtung abgelegt, wobei mehrere Blister auf dem 
Ablegeplatz wahrend eines Taktes der Fordervorrichtung zu 
einem Stapel auf geschichtet werden . Eine entsprechende Urn- 
set zvorrichtung weist einen Hauptarm, der mittels einer 
ersten Antriebsvorrichtung um eine erste Schwenkachse 
schwenkbar ist, und einen am Hauptarm gelagerten Nebenarm 
auf, der mittels einer zweiten Antriebsvorrichtung um eine 
zweite Schwenkachse relativ zum Hauptarm schwenkbar ist und 
eine Auf nahmevorrichtung zur Aufnahme des Blisters tragt. 
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